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Patentanspruche: 

1. Druckmitelbetriebenes Klemmwerkzeug zum 
Herstellen druckdichter Rohrverbindungen, beste- 
hendaus 5 

1.1 Rahmenteilen, die mit mindestens einem Ge- 
Ienkzapfen versehen und mit einer Verriege- 
lungseinrichtung zu einem in sich geschlossenen 
Werkzeugrahmen kuppelbar sind, io 

\2 Druckzylindern,die wie folgt angeordnet sind: 

1.2.1 an Rahmenteilen befestigt, 

1.2.2 ihre Achsen liegen radial in einer Rahmen- 
ebene und haben in dieser Ebene einen 
gemeinsamen Schnittpunkt, is 

1.3 Druckmittelleitungen, die von einer Druckmit- 
telquelle ausgehen und an die Druckzylinder 
angeschiossen sind, 

1.4 in den Druckzylinder gefuhrten Kolben, die im 
Bereich ihrer unteren Totpunktstellung von 20 
mindestens zwei Ruckfuhrungsfedern an einen 
Anschlag anlegbar sind, 

1.5 austauschbaren Klemmbacken, die rohrseitig 
am Kolben befesiigt sind und im Bereich der 
oberen Totpunktstellung der Kolben das auBere 25 
der zu verklemmenden Rohre etwa als 
geschlossener Zylinder umschlieBen, 



7. Klemmwerkzeug nach den Anspruchen I bis 6, 
dadurch gekennzeichnet. daB an den sich gegeniiber- 
liegenden Enden der Handgriffe (40, 41) eine 
Verriegelungseinrichtung vorgesehen ist, bestehend 
aus einem von einer Kopfschraube (47) in einer 
Vertiefung (44) zwischen den Ansatzen (45, 46) des 
Handgriffs (40) gehaltenen Anschlag (43), der in eine 
korrespondierende Vertiefung (51) des Handgriffs 
(41) einfiihrbar und durch eine Kugelrastung (55, 56) 
arretierbar ist. 

8. Klemmwerkzeug nach den Anspruchen 1 bis 7, 
gekennzeichnet durch einen mittig im Zylinder (77) 
einstellbar angeordneten Anschlagstift (81), der mit 
einer spitzen Ausnehmung (96, 97) in der KoJben- 
riickseite zusammenwirkt. 



ein 



dadurch gekennzeichnet. daB 
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1.6 jede Klemmbacke (102) kolbenseitig eine 
kaiottenformige Ausnehmung (101) aufweist, 
deren ~Flache an einem kalottenformigen 
Vorsjmmg (100) des Kolbens (90) mittels der 
Kolbenruckfiihcu$gsfeder (106, 108) anlegbar 
ist, 

1.7 der Werkzeugraffmen aus vier stabformigen 
Rahmenteilen (26 bis 29) besteht, in deren Mitte 
jeweils ein Druckzylinder (77) befesiigt ist, und 
daB diese Rahmenteile kettenformig hinterein- 
anderiiegend uber Gelenkzapfen (33, 35) 
verbunden sind, 

1.8 zwei Handgriffen (40, 41), die an aneinander 
angrenzenden Rahmenteilen (25, 28) befestigt 
sind. 
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2. Klemmwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB eine handbetatigte hydrauli- 
sche Pumpe (16) als Druckmittelquelle angeschios- 
sen ist. 

3. Klemmwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB die hydraulisch beaufschlagba- 
re Flache jedes Kolbens (90) wesentlich groBer ist 
als die Formflache jeder Klemmbacke (102). 

4. Klemmwerkzeug nach Anspruch 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Flachenverhaltnis 1,5 zu 1 
betragt. 

5. Klemmwerkzeug nach den Anspruchen 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Anschlage (124, 
134) einstellbar unci an beiden Stirnseiten der 
Rahmenteile (26 bis 29) befestigt sind und als 
Zentrieranschlage sowie/oder als Langsanschlage 
fur die zu verklemmenden Rohrenden dienen. 

6. Klemmwerkzeug nach den Anspruchen 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB zwei der vier Rahmen- 
teiie (28, 29) durch einen mit einem Handgriff (34) 
versehenen Verriegeiungsstift (32) miteinander ver- 
bunden sind. 
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Die Erfindung betrifft ein druckmittelbetriebenes 
Klemmwerkzeug zum Herstellen druckdichter Rohr- 
verbindungen gemaB dem Oberbegriff des Patentan- 
spruchs I. 

Ein Klemmwerkzeug dieser Art ist aus der US- PS 
18 18 435bekannt. 

Nachteilig hierbei ist, daB diese Werkzeuge von so 
hohem Gewicht und Umfang sind, daB sie ohne Hilfe 
eines Krans oder ahnlichem verhahnismaBig unbeweg- 
lich. unhandlich und schwierig zu bedienen sind. Die 
Herstellung von Rohrverbindungen mit solchen Werk- 
zeugen ist somit auf die Werkstatt oder einen festen 
Arbeitsplatz beschrankt, wo die erforderliche Trage- 
konstruktion vorhanden ist. Da buchstablich Tausende 
von Rohrverbindungen fur Anlagen in Graben oder dgl. 
oder auch weit entferiiten Gebieten liegen, zu denen der 
Transport solcher Werkzeuge sehr schwierig, wenn 
nicht unmogiich ist, ist die Verwendung dieser 
Werkzeuge sehr beschrankt. Dariiber hinaus sind die 
Kosten fur die unmittelbare Bearbeitung wegen der 
verhaltnismaBigen Unbewegtichkeit dieser Werkzeuge 
zum Herstellen der Verbindung unter erschwerenden 
Bedingungen unzulassig hoch. 

Die Folge davon ist, daB die Eindruckverbindungen 
nicht konkurrenzfahig sind, so daB man gezwungen ist, 
zu weniger erwunschten. aber weniger kostpieiigen 
Kupplungen zuruckzugreifen. Da der Wunsch zum 
Verwenden von Eindruckverbindungen sich aus dem 
Gesichtspunkt sowohl der Bequemlichkeit ais auch der 
Kosten heraus ergibu hat man erkannt, daB ein 
optimaler wirtschaftlicher Erfolg der Kupplung von 
einer besseren Verfugbarkeit eines Werkzeuges ab- 
hangu das das Herstellen einer billigen Verbindung 
unter besseren universalen Benutzungsbedingungen 
zulaBu 

Die Aufgabe der Erfindung ist daher, ein Klemm- 
werkzeug der eingangs beschriebenen Art zu schaffen, 
mit dem derartige Rohrverbindungen hergestellt 
werden konnen. wobei aber die Bereitstellung und 
Handhabung dieses Werkzeuges uberaii leicht, schnel! 
und einfach mogiich sein muB. 

Gelost wird diese Aufgabe erfrndungsgemaB durch 
die im Kennzeichen des Patentanspruchs 1 angegebe- 
nen Merkmaie. 

Das erftndungsgemaBe Klemmwerkzeug kann von 
einem Arbeiter infoige seines geringen Gewichtes leicht 
getragen werden unci im ubrigen leicht gehandhabi 
werden. Damit ist es an dem jeweiligen Arbeitsplatz — 
im Gegensatz zu den bekannten Werkzeugen — 
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verfugbar. 

Die Erfindung soli nachfolgend anhand dcr Zeichnun- 
gen beschrieben werden. Dabei zeigt 

Fig. 1 die maGstabliche Darstellung einer Rohrver- 
- bindung, wie sie mit dem Werkzeug nach der Erfindung 
hergestellt werden kann; 

Fig. 2 das Klernmwerkzeug in Verbindung mit einer 
hydraulischen Handpumpe; 

Fig. 3 das Werkzeug nach Fig. 2 in geoffnetem 
Zustand zum Aufnehmen der Kupplung und des Rohres, 
diemiteinanderverbunden werden sollen; 

Fig, 4 in groBerem MaBstab das unbetatigte Werk- 
zeug, wobei zum besseren Verstandnis und zur besseren 
Darstellung der wirksamen Elemente ein Teil im Schnitt 
gezeigtwird; 

Fi g. 5 einen Schnitt durch die Klemmbacke und den 
Kolben in groBerem MaBstab; 

F i g. 6 und 7 Schnitte an den Linien 6-6 bzw. 7-7 der 
F i g. 4 und 5; 

F i g. 8 eine Seitenansicht an der Linie 8-8 der F i g. 4; 
Fig. 9 einen Schnitt durch die Anordnung nach 
F i g. 4 an der Linie 9-9; und 

Fig. 10 einen Schnitt durch die Anordnung nach 
F i g. 4 an der Linie 10-10. 

Die Rohrverbindung 10 mit den Rohrenden 11, 12 in 
Fig. 1 ist mitteis eines Werkzeuges nach der Erfindung 
hergesteilt worden. 

Das Klernmwerkzeug 15 selbst soli anhand der F i g. 2 
bis 4 beschrieben werden. Es wird durch eine 
handbetatigte hydraulische Pumpe 16 betrieben, die 
uber die Leitungen 17, 18 und 19 angeschlossen ist Die 
Pumpe 16 ist von handelsubiicher Art und wird durch 
einen Handhebe! 20 betrieben. Die Schraube 21 
ermogiichr es durcji JDrehen den erzeugten Druck 
abzulassen. Ejn Manometer 22 ist unmittelbar mit der 
Leitung 17 verbundert- Es spricht auf den durch die 
Pumpe 16 erzeugten Druck an, wird von dem 
Bedienungsmann Gberwacht und zeigt die Beendigung 
des Verformungsvorganges an. 

Das wesentliche tragende Element des Werkzeuges 
ist em Rahmen mit mehreren untereinander verbunde- 
nen Rahmenteilen 26, 27, 28 und 29. Jedes Teil ist, wie 
aus der Fig. 8 ersichtlich, an jedem Ende gabelformig 
ausgebildet und besitzt Zwischenraume 30 und 31 zum 
Aufnehmen der hydraulischen Anschlusse und ist an 
einem Ende gegenuber dem anderen verengt, urn eine 
Zwischenpassung mit dem komplementaren Ende des 
benachbarten Giiedes zu ermoglichen. Die Teile 28 und 
29 smd durch einen abnehmbaren mit einem Handgriff 
34 versehenen Verriegelungsstift 32 verbunden, wah- 
rend die gesicherten Stifte 33 das Rahmenteil 27 mit 
dem Teil 28 und das Teil 26 mit dem Teil 29 verbinden 
und ein gestcherter Stift 35 die Schwenkachse zum 
Offnen der Presse bildet, die die Rahmenteile 26 und 27 
rniteinander verbindeL 

An den Handgriffen 40 und 41 mit den Fingeraus- 
ouchtungen 42 kann der Bedienungsmann das Werk- 
zeug leicht iragen oder offnen. Bei geschiossenem 
Werkzeug stoBen die entgegengeseizten Enden der 
Handgnife 40 una 41 zusammen (Fig. 9). Gieichzeitig 
greift ein Anschtag 43. der durch eine Koofschraube 47 
in der Verdefung 44 zwischen den Ansatzen 45 und 46 
ae> Handgriffs 40 beiesdgt ist, in eine Veniemng 51 
zwischen den Ansatzen 49 und 50 des Handgriffs 41 ein. 
Hierbei wird das freie tnde des Anschlags43 durch eine 
Kugeirasterung 55 federnd gehahen. die durch die 
Feder 56 nach unten gedruckt wird und das Werkzeug 
schlieBt. damit der Stift 32 eingesetzt werden kann. 
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Zum Offnen des Werkzeuges und somit zum 
Aufnehmen eines Rohrstucks 11 oder 12 und einer 
Muffe 10 werden. wic Fig.3 zeigt, zunachst dcr 
Handgriff 34 und der Stift 32 durch seitliches 
Herausziehen des letzteren abgenommen. Durch 
Ziehen an den Handgriffen 40 und 41 in entgegengeseiz- 
ten Richtungen wird dann der Anschlag 43 aus dcr 
Arretierung 55 gebracht und diese Einheiten werden 
durch Drehen um die Achse des Stifts 35 bis zum 
gewiinschten Umfang getrennL Danach wird die Einheit 
wieder geschlossen, wobei der Stift 32 wieder eingefuhrt 
und das Werkzeug fur den Eindruckvorgang vorbereitei 
wird. 

Die Leitungen 18 und 19,diedieunter Druck stehende 
hydraulische Flussigkeit von der Pumpe 16 aufnehmen. 
fuhren zu Armen 60 und 61, die an der Ruckseite der 
Teile 26 bzw. 27 befestigt sind und je eine zentrale 
offene EinlaObohrung 62 besiizen.die das Verbindungs- 
ende 63 der Fiussigkeitsleitung aufnehmen. Um jedes 
Leitungsende ist eine Feder 64 gewickelt, die in 
Schraubenriilen 65 der Bohrungswandung eingreiit. um 
so eine Biegsamkeit der Leitung am Verbindungspunki 
zu ermoglichen. Die hydraulische Flussigkeit wird an 
der Verbindung Si Ober die Winkelfuhrung 71 und den 
AnschluB 70 an jedes Rahmenteil 26 bis 29 in die spii?e 
EiniaBbuchse 68 gefuhrt. die sich im mittleren Teil des 
benachbarten Teiles befindeu Die Rahmenteile 28 und 
29 wiederum nehmen uber eine Zwischen rohrverbin- 
dung 74 Flussigkeit at f, die von den spitzen Ausgangs- 
buchsen 69 der Teile 26 bzw. 27 zu deren Buchsen 68 in 
Reihe iiegen. 

Mit jeder Buchse 68 und 69 im mittleren Rahmenteil 
67 ist ein gebohrter Zylinder 77 durchgehend verbun- 
den. der mit der Achse eines Kolbens 90 radial nach 
35 innen verlauft und seitlich von der Langsrichtung des 
Teiles abgesetzt Isl Die Achsen aller Zylinder sind 
winkelig und symmetrisch um den Rahmen herum um 
90° gegeneinander versetzt angeordnet. In jedem 
Zylinder befindet sich ein Ansatz 78, der nach innen 
40 verlauft und bei 79 koaxial gebohrt und bei 78 versenkt 
ist, um einen Stift 81 aufzunehmen, der nach unten uber 
den Ansatz um eine Strecke hinausgeht die durch eine 
Schraube 82 einsiellbar isc Je ein Federring 85 und eine 
Dichtungsscheibe 86 in einem runden Ausschnitt 87 
45 dienen als Sicherung gegen AusfheBen der hydrauli- 
schen Flussigkeit zum Stift hin- 

lm Zylinder 77 bewegr sich ein Kolben 90 in radialer 
Richtung von und zum WerkzeugrnitteJpunkt. Nahe 
dem hinteren oder oberen Ende des Kolbens be: r,dei 
50 sich eine Ringnut 91. in der ein Ring 92 gehahen w ird. 
und eine Scheibe 93 diem ah gleitende Dichtung gegen 
die Zylinderwandung. Die Kolbenruckseiie. die. wienie 
Fig. 4 und 5 erkennen Bassen. zur bydrauiischen 
Flussigkeit of fen ist. ist beif 96 ausgehdhli una endet in 
55 einer Spitze 97, an die das Ende des Stifts 81 anstoBt. 
Der Vorsprung des Stifts 81 besaamm; beim Aniiegen an 
der Spitze 97 die innersie Koihensteiiu;^-. die einen 
offenen Abstanc 98 gewahriiemeL ciych oer> die 
Fiussigkeitsveromdung zwiscn&n ntr-. 'Zl~;zti- una 
60 AusiaBbuchsen 68 und 69 zurr, Zafabre:: voa F**:is.sigke:: 
an die Rahmente;ie 27 end 29 yo-er die '-'^z-r -d^neer- 7-* 
siets aufrechjeFhalten wird. D\-z rnrrere Kolhenflache 
100 ist sphariscb; geforcnt. d^mk ein vorsonngendi;:- 
kompiementar in .den ^usscfirtiTr etngepaincr -\-.r- 
oS schnitt 101 der Form W2 bewrrki, da& ein Kueei- uk- 
Buchse nansatz eine ganze oder reitweise universe!!-; . 
Bewegung dazwiscrven. ermogiechL Ein r;net6rmitre^ 
Abstreifbiatt 94 verhi-nden err* Austrockner. ".^w'tscher- 
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dem Kolben und der ^■iderwandung, wenn der 
Kolben aus seiner weitesTen Siellung nach Fig. 5 in 
seme normale Ruhesteilung nach F i g. 4 zuriickgezogen 
wird. 

Jede Klemmbacke 102 besteht aus einem Teil 111, 5 
dessen Oberseile einen kalottenformigen Ausschniu 
101 und dessen Unterseite eine bogenformige Flache 
112 btlden. Seitlich greifen an die Klemmbacken 
Kolbenruckfuhrungsfedern 106, 108 an. Durch diese 
Verb.ndung sind die Backen 102 standig gegen den I0 
Kolben federnd vorgespannt, konnen sich aber noch frei 
bewegen. Gleichzeitig ergeben die Federn 108 ein 
Zuruckfuhren des Kolbens und der Backen in die Lage 
nach Fig. 4, wenn der Druck in der Lage nach Fig 5 
abgelassen wird. - 

Die Formflache 112 stellt einen winkeligen Verlauf ^ 
von praktisch 90° fur den Durchmesser dar, der sich 
ergibt, wenn aiie vier Klemmbacken entsprechend 
Fig. 5 vol! ausgefahren sind, urn dann eine praktisch 
nngformuje Eindruckflache zu ergeben. Zum Eindriik- 20 
ken der Kupplungsglieder fur die nominal 50 mm-Rohr- 
groBe hegt der zunachst nicht-vergroBerte Jnnendurch- 
messer, der sich durch die getrennten Klemmbacken 102 
nach Fig. 4 ergibt, in der GroBenordnung von etwa 
75 Millimeter. Die hintere Kolbenflache, gegen die die 25 
hydrauhsche Flussigkeit wirkt, ist wesentlich groBer als 
die Formflache der betreffenden Klemmbacke, urn den 
Druck fur das Eindrucken so klein wie moglich zu 
halten. Wahrend das Flachenverhaitnis als Funktion des 
Materials und/oder der Konstruktion Anderungen 30 
unterworfen ist, 1st in einem bevorzugten Ausfuhrungs- 
beisp.el des Werkzeuges fur eine GroBe von 50 mm das 
Verhaltnis von Kolbenflache zu Backenflache minde- 
stenselwa l,5zu 1. 

Zur'Unterstutzung der ersten axialen Ausrichtung der 35 
Backen auf tleq verformbaren Kupplungsabschnitt 
dienen w,e die Fig. 6 und 7 zeigen, radial nach innen 
veriaufende hintere Puffer 113 und vordere Puffer 114 
Diese Puffer sind gewohnlich an die hinteren und 
vorderen Backenflachen 115 bzw. 116 durch eine 40 
umgebende Pufferplatte 117 befestigt, die von einem 
Drahtwickel 1 18 in ihrer Lage gehalten wird. Wie Fig 6 
zeigt, verlauft der hintere Puffer 113 in der Wandung 
und wird in dem ringformigen Kupplungseinschnitt 119 
aufgenommen. An jedem Rahmenteii am inneren Ende 45 
des Werkzeugs und je urn etwa rechte Winkel 
gegeneinander versetzt sind Anschlage 124 zentral 
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angeordnet. cnrren Endflache 125 von der Kupplungsfla- 
che 126 etwas entfernt ist. Bei dieser Anordnung 
ergeben die Anschlage sowohl dem Bedienungsmann 
eine visuelle Anzeige der praktisch koaxialen Ausrich- 
tung des Werkzeuges in bezug auf die Kupplung und 
verhindern auch eine wesentiiche Winkelverschiebung 
Oder Fehlausrichtung dieses an der Kupplung beim 
Beginn des Eindriickens. Jeder Anschlag 124 enthalt 
zwei Schlitze 127, mit denen mittels Bolzen 128 eine 
Voreinstellung erfolgen kann. An den gegeniiberliegen- 
den AuBenwanden des Werkzeuges sind zwei Anschla- 
ge 134 radial nach innen weisend angeordnet, die 
ebenfails eine Fehlausrichtung bei Beginn des Eindrtick- 
vorganges verhindern. 

Fur den Betrieb des Werkzeuges wird zunachst die 
Anordnung nach F i g. 2 in die Arbeitssteliung gebracht 
bei der ein Kupplungsglied 10 mit einer Dichtung 13 mit 
den Rohrabschnitten 11 und/oder 12 verbunden werden 
sod. Das Werkzeug wird - wie beschrieben — geoffnet 
und die Kupplung und die Rohrabschnitte werden 
eingelegt. Das Werkzeug wird dann geschlossen, bis der 
Anschlag 43 die Kugelarretierung 55 aufnimmt, wonach 
der Handgriff 34 und der Stift 32 wieder angesetzt 
werden. Nach dem axialen Ausrichten der Presse durch 
die hinteren Puffer 113, die Anschlage 124 und 134 kann 
der Eindriickvorgang beginnen. 

Der Eindriickvorgang wird dadurch eingeleitet, daB 
ein Bedienungsmann den Handgriff 20 der Handpumpe 
bewegt und so einen Flussigkeitsdruck erzeugt der 
gegen jeden Kolben 90 wirkt. Die Klemmbacken 102 
beginnen sich gleichzeitig radial nach innen zu bewegen 
bis sie am Kupplungsrand zwischen den Puffern 1 13 und 
114 angreifen. Das weitere Pumpen erhoht den 
angelegten Druck. bis bei Erreichen des Nachgebepunk- 
tes das konzentrische einheitlich nach innen zum Rohr 
genchtete Eindrucken beginnt Bei ausreichender 
Eindruckverformung ist die Verbindung beendet 
Wahrend der zum Eindrucken erforderliche Druck mit 
den Eigenschaften des Kupplungsmaterials und mit dem 
Durchmesser schwankt t wurde bei einem Verhaltnis von 
Kolbenflache zur Backenflache, wie beschrieben ein 
Druck von etwa 2000 kg/err^ fur die nominal 50 mm 
RohrgroBe fur notwendig ermittelt. Dje s kann von de m 
Bedieriungsmann letrht Hi.mh rift5_M eBinstrur 



festgegtellt werden, daB 200 PJcg/cm2 ang ^Pig^^j-jen 
worauf er dep. Knopf 21 offnet, 11m die Flussigkeit zur 
Pumpe zuruckzufuhren. 
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